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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine GroBteil-Stufenpres- 
se nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Transporteinrichtungen zum Transportieren von 
Werkstiicken in einer GroBteil-Stufenpresse beste- 
hen im allgemeinen aus zwei in Transportrichtung 
verlaufenden, einen Horizontalhub in und gegen die 
Transportrichtung sowie einen Vertikalhub ausfOh- 
renden Tragschienen, die durch den Werkzeu- 
graum der Presse hindurchfuhren und an denen 
quer zur Transportrichtung befestigte Quertraver- 
sen mit Saugern, Magnethattern oder dgl. befestigt 
sind, mittels welchen die Werkstucke von einer 
Bearbeitungsstufe zur nachstfolgenden transportiert 
werden (siehe z. B. tndustrie-Anzeiger 63/64, 1988 
Seite 12, 13). Der Arbeitsablauf hierbei erfolgt der- 
art. dafl alle hintereinander angeordneten Werk- 
zeugstufen mit ihren Werkzeugen einen gemeinsa- 
men Arbeitshub ausfuhren. Nach dem Offnen der 
beiden Werkzeughalften fahren die Guertraversen 
mit einem halben Horizontalhub aus einer Parkstel- 
lung oder Ruhestellung in den Werkzeugraum ein 
und ergreifen mit einem nach unten gerichteten 
Vertikalhub mittels den Saugern das Werkstuck. 
Ein nach oben gerichteter Vertikalhub sowie ein 
ganzer Horizontalhub befordert das jeweilige Werk- 
stuck zur nachstfolgenden Werkzeugstufe. In die- 
ser nachstfolgenden Werkzeugstufe fuhrt die Trag- 
schiene wiederum einen nach unten gerichteten 
Vertikalhub aus und legt das Werkstuck ab. Da- 
nach folgt ein nach oben gerichteter Vertikalhub 
und ein halber nach hinten gerichteter Horizontal- 
hub in eine zwischen den beiden Werkzeugstufen 
liegende Parkstellung. Die Werkzeugoberteile kbn- 
nen dann gemeinsam fur den PreBvorgang nach 
unten gefahren werden. Die durch die gesamte 
GroBteil-Stufenpresse hindurchragenden, seitlich 
der Werkzeuge angeordneten Tragschienen fuhren 
demnach mit den mit Saugern bestuckten Quertra- 
versen ganze und halbe Horizontalhube zwischen 
jeweils zwei benachbarten Werkzeugstufen zum 
Transport der Werkstucke sowie zum Verfahren in 
eine Ruhestellung sowie Vertikalhube zum Anhe- 
ben bzw. Absenken der WerkstOcke aus. 

Die Sauger an den Quertraversen sind an die 
jeweilige Oberffachenstruktur des zu ergreifenden 
Werkstucks angepafit. Dies geschieht beim UmrO- 
sten der Anlage auf ein anderes Preflteil, wobei die 
Quertraversen mit auf die jeweiligen Teile angepafl- 
ten Saugern mit dem jeweiligen Werkzeugsatz aus- 
getauscht werden. Sind die Quertraversen mit Sau- 
ger einmal installiert. so kdnnen diese ein Werk- 
stuck jeweils nur in gleichbleibender geometrischer 
Lage von einer Werkzeugstufe zur anderen Werk- 
zeugstufe transportieren. Dies ist ohne Nachteil, 
sofern diese gleichbleibende Lage in den einzelnen 
Werkzeugstulen gewiinscht ist. Es gibt jedoch Fal- 


le. wo zum Bearbeiten der PreGteile Wertuojgsat- 
ze verwendet werden, die nicht eigens fur die 
spezielle Presse konzipiert sind. so daB die Lage 
der Werkstucke von Werkzeugstufe zu Werkzeug- 

5 stufe schwanken kann. Ein in seiner geometrischen 
Lage unveranderter WerkstOcktransport mittels den 
mit Saugern bestuckten Quertraversen kdnnte die- 
sen unterschiedlich angeordneten Werkzeugsatzen 
nicht gerecht werden, da die Werkstucke nicht 

;o ordnungsgemafl in das Werkzeug eingelegt wur- 
den. 

Weiterhin ist trotz gewahrleisteter gleichblei- 
bender Lage der WerkstOcke von einer zur anderen 
Werkzeugstufe ggf. auch ein Einsatz von teuren 

75 sogenannten Schieberwerkzeugen erforderlich, 
wenn eine gegenuber der vertikalen PreBrichtung 
schrage PreBrichtung vorgenommen werden muB. 
Dies ist beispielsweise bei einer entsprechenden 
Teileform wie einer Kfz-Heckklappe oder ahnlich 

20 gewolbten Teilen erforderlich, sofern die zu bear- 
beitende Flache nicht senkrecht oder nahezu senk- 
recht gegenuber dem PreBwerkzeug steht. 

Bei der Einrichtung des Unterwerkzeugs mufl 
auch die Lage der Druckbolzen der Luftkissen bei 

25 der Festlegung der geforderten geometrischen 
Lage des WerkstGcks bzw. Werkzeuges beruck- 
sichtigt werden, wobei ein ungleichmaBiger Trans- 
portschritt zwischen zwei Werkzeugstufen entste- 
hen kann. 

30 Die bisher bekannten Ausfuhrungen von 

GroBteil-Stufenpressen sehen eine Lageverande- 
rung der WerkstOcke in den jeweiligen Bearbei- 
tungsstufen im allgemeinen nicht vor, da Leerstu- 
fen zwischen den Werkzeugstufen nicht vorhanden 

35 sind. Falls ein Raum hierfiir vorhanden sein sollte, 
sind jedoch keine Vorrichtungen und Maflnahmen 
zur Lageveranderung vorgesehen. So ist es des- 
halb beim Arbeiten auf diesen GroBteil-Stufenpres- 
sen ohne Leerstufen zwischen den Werkzeugstufen 

40 stets notwendig, daB immer die gleiche Teilelage in 
den Werkzeugstufen eingehalten wird. 

Aus der JP-A-63 230 238 ist eine Stufenpresse 
bekanntgeworden, die ebenfalls eine Einrichtung 
zur Ablage und/oder Veranderung der Lage von 

45 WerkstOcken in einer Zwischenstufe aufweist. Hier- 
durch kann das Werkstuck sowohl in seiner Hbhe 
als auch in seiner Lage verandert werden. Die 
Quertraversen selbst mit den entsprechenden 
Werkstuckhalterungen sind Starr mit den Trag- 

so schienen verbunden, so daB eine flexible Anord- 
nung der Quertraversen bei beengten Platzverhalt- 
nissen zwischen den Pressenstufen nicht mdglich 
ist. 

Aus der GB-A-2 134 826 ( = DE 34 02 627 C2) 
55 ist eine PressenstraBe bekanntgeworden, bei wel- 
cher WerkstOcke zwischen jeweils zwei benachbar- 
ten Einzelpressen auf einen Zwischenablagetisch 
abgelegt werden. Der Pressentisch sieht jedoch 
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keine Lageveranderung des WerkstGcks in diesem 
Raum vor. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. bei 
einer GroBteil-Stufenpresse eine variable Lage der 
Werkstticke in den einzelnen Werkzeugstufen zu 
ermoglichen, wobei insbesondere auch den Anfor- 
derungen an beengte Piatzverhaltnisse zwischen 
den Pressenstufen wegen der Zwischenablage 
Rechnung getragen wird. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer 
GroBteil-Stufenpresse nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 . durch die kennzeichnenden Merkma- 
le des Anspruchs 1 gelbst. 

In den Unteranspriichen sind weitere zweckma- 
Bige und vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin- 
dungsgemaflen Grundgedankens angegeben. 

GemaB der Erfindung sind zwischen den ein- 
zelnen Werkzeugstufen im Standerbereich soge- 
nannte Leerstufen oder Zwischenablagestufen vor- 
gesehen, in denen Ablagevorrichtungen vorhanden 
sind, die ein Verandern der Teillage in beliebige 
Freiheitsgrade ermoglicht. Hierdurch ist eine Ver- 
anderung der Lage der Werkstucke von Werkzeug- 
stufe zu Werkzeugstufe mogltch. Diese Verande- 
rung der Lage in der Zwischenablagestufe kann 
beispielsweise folgende Veranderungen umfassen: 

1 . Heben und Senken des Werkstiicks vertikal; 

2. horizontals Verschieben in und gegen die 
Transportrichtung; 

3. Verschieben nach rechts oder nach links quer 
zur Transportrichtung; 

4. Kippen in und gegen die Transportrichtung; 

5. Kippen nach rechts oder links quer zur Trans- 
portrichtung; 

Durch diese Veranderungsmoglichkeiten wird das 
Einrichten bzw. Justieren beim Ein- und Austrag- 
vorgang der Werkstucke in das Werkzeug und aus 
dem Werkzeug ermoglicht. Auch eine Nachjustie- 
rung der Werkstucke wird ermoglicht, wenn die 
Werkzeuge in der GroBteil-Stufenpresse nicht ge- 
nau ausgerichtet sind. 

Durch das Vorhandensein einer Zwischenabla- 
gestufe zur Lageveranderung der Werkstticke zwi- 
schen zwei Werkzeugstufen betragt der horizontale 
Vorschubschritt oder Horizontalhub der Tragschie- 
nen bzw. die mit Saugern besttickten Quertraver- 
sen einen halben Arbeitsstufenabstand, d. h. den 
halben Abstand zwischen zwei Werkzeugstufen. 
Der Abstand zwischen zwei benachbarten Werk- 
zeugstufen wird dabei als ganzer Arbeitsstufenab- 
stand oder ganzer Horizontalhub bezeichnet. 

Da die mittlere Position zwischen zwei Werk- 
zeugstufen durch die erfindungsgem3Se Zwischen- 
ablagestufe eingenommen wird, in welcher die 
Werkstucke in ihrer Lage veranderbar sind. wird 
eine zusatzliche Lage als Ruhestellung fur die mit 
Saugern bestuckten Quertraversern benotigt. Diese 
Stellung liegt zwischen dem Werkzeug und der 


Zwischenablagestufe, d. h. in einem viertel Arbeits- 
stufenabstand vom Werkzeug. 

Betragt der Einfahrweg der Guertraverse in dao 
Werkzeug Oder der Ausfahrweg aus dem Werk- 
s zeug nur ein viertel Arbeitsstufenabstand. so kann 
die Quertraverse unter Umstanden den mit ihren 
seitlich ausladenden Saugern im Werkzeugbereich 
zu liegen kommen. was ein SchlieBen der Werk- 
zeuge behindern wiirde. Dies gilt urn so mehr, je 
jo breiter das jeweilige Werkzeug ist. Urn eine Kolli- 
sion der Quertraversen mit dem Werkzeug beim 
Schlieflvorgang der Werkzeuge zu vermetden, wer- 
den in Weiterbildung der Erfindung die austragen- 
den Quertraversen im Rucklauf von der Leerstation 
is in Transportrichtung auf den Tragschienen relativ 
zu diesen verschoben. Gleiches gilt fur die Werk- 
stucke eintragenden Quertraversen beim Ausfahren 
aus dem Werkzeug. Hier werden die Quertraversen 
entgegen der Transportrichtung auf den Tragschie- 
20 nen relativ hierzu verschoben. Hierdurch wird der 
Abstand der Quertraversen zueinander im Werk- 
zeugbereich vergrofiert bzw. im Zwischenablage- 
bereich verkleinert. was ein SchlieBen der Werk- 
zeuge ermoglicht. Beim Einfahren der Werkstucke 
25 in das Werkzeug bzw. in die Leerstationen wieder- 
holt sich dieser Vorgang in umgekehrter Richtung. 
so daB beim Entnehmen der Werkstucke wieder 
der ursprUngliche Abstand, d. h. der gleiche Ab- 
stand zwischen den Quertraversen besteht, urn die 
30 Transportschritte vornehmen zu konnen. 

Das Verschieben der Quertraversen auf den 
Tragschienen kann wahrend der Transport- oder 
Rucklaufbewegung der Tragschienen selbst erfol- 
gen, d. h. es wird eine Relativbewegung zwischen 
35 Tragschienen und Quertraversen erzeugt Dies ge- 
schieht mittels eines programmierbaren Antriebs. 

Die genannte relative Verschiebbarkeit zwi- 
schen Tragschienen und Quertraversen kann bei 
der Bearbeitung von kleineren PreSteilen bzw. bei 
40 kleineren Werkzeugen entfallen. Die erforderliche 
Verschiebbarkeit ist bei der Bearbeitung des maxi- 
mal groBten PreBteils am grbflten, da hier der 
bendtigte Freiraum zum SchlieBen der Werkzeuge 
am groBten ist. 
45 Beim Umrusten der Anlage mit Werkzeug- 

wechsel wird auch der Verschiebeantrieb fur die 
Quertraversen zur Erzeugung der Relativbewegung, 
d. h. zum Verschieben der Quertraversen auf den 
Tragschienen in Absteckpositionen zwischen Pre- 
50 Benstlnder und geschlossenem Werkzeug ge- 
bracht. Dabei wird der Verschiebeantrieb zusatzlich 
als RUstachse mitverwendet. In dieser Position wer- 
den die Quertraversen zum Werkzeugwechsel auf 
den Schiebetischen auf Absteckbolzen abgesteckt. 
55 Ein vorteilhaftes und zweckmaBiges Ausfuh- 
rungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt und in der nachfolgenden Beschreibung 
naher erlautert. Es zeigen 
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Fig. 2 

Fig. 3 

Fig. 4 

Fig. 5 

Fig. 6 

Fig. 7 

Fig. 8 . 

Fig. 9 
Fig. 10 


Fig.- 1 die ersten drei Arbeitsstufen einer 
GroBteil-Stufenpresse in einem 
Schnitt C-D aus Rg. 3 in Seitenan- 
sicht, 

einen Schnitt A-B in Fig. 3 in Seiten- 
ansicht. 

einen Schnitt E-F der Rg. i a is 
Draufsicht. 

einen Schnitt l-K aus Rg. 6 in Seiten- 
ansicht, 

einen Schnitt G-H aus Fig. 6 in Sei- 
tenansicht, 

einen Schnitt L-M aus Rg. 4 in 
Draufsicht, 

einen Schnitt P-Q aus Rg. 4 bei der 
Bearbeitung von zwei Teilen 
einen Schnitt N-0 aus Rg. 1 bei der 
Bearbeitung von einem Teil, 
eine Einzelheit "X" aus Rg. i und 
eine Einzelheit "Y" aus Rg. 1 in 
Schraglage. 

In den Rguren 1 bis 6 sind jeweils die ersten 
dre. Bearbeitungsstufen einer GroBteil-Stufenpresse 
dargestellt. Die Stufenpresse weist jeweils Pressen- 
tische i bis 3, dariJber angeordnete Schiebetische 
4 bis 6 mit hierauf befestigten Unterwerkzeugen 7 
bis 9 auf. Im oberen Teil der Stufenpresse befinden 
sich die Oberwerkzeuge 10 bis 12, die Pressenstd- 
Bel 13 bis 15 sowie die Oberholme 16 bis 18 
Drese Oberholme 16 bis 18 sind mit den Pressenti- 
schen 1 bis 3 durch die Pressenstander 19 bis 24 
verbunden, in denen auch die PressenstoBel 13 bis 
tSgefUhrt sind. 

Durch die GroBteil-Stufenpresse fGhren die bei- 
den Tragschienen. 25. 26, die in den Fuhrungen 27 
bis 32 vertikal und horizontal verschiebbar gefiihrt 
sind und durch die Hebel 33, 34 sowie Schubstan- 
gen 35, 36 in horizontaler Richtung angetrieben 
werden. 

In einem Gehause 37 befinden sich Kurven fur 
den Antrieb der Horizontal- und Vertikalbewegung 
der Transportvorrichtung. 

Auf den Tragschienen 25, 26 sind Quertraver- 
sen 38 bis 42 in Fuhrungen 43, 44 horizontal 
versch.ebbar gelagert und werden durch Spindeln 
45. 46 und Elektroantriebe 47, 48 programmierbar 
angetneben. 

Zum Werkzeugwechsel sind die Quertraversen 
38 bis 42 durch Kupplungen 49, 50 von den Trag- 
schienen 25, 26 abkuppelbar und auf den Schiebe- 
tischen 4 bis 6 mittels Absteckbolzen 51, 52 abae- 
steckt. s 

Platinen 53. 53a zur Herstellung der Werksttik- 
ke werden von Forderbandern 54 zugeftihrt und 
vonemem Platinenheber 55 auf Einlegehdhe ange- 
hoben und von Saugerspinnen 56, 56a eines Bela- 
djrfeeders 57 in die Unterwerkzeuge 7, 7a einge- 
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Der Weitertransport durch die verschiedenen 
Arbeits- und Leerstufen erfolgt mittels Saugerspin- 
nen 58. 58a an den Quertraversen 38 bis 42. 

Die Positionen 59 bis 59i zeigen die bearbeite- 
ten WerkstOcke in verschiedenen Arbeits- bzw 
Leerstufen. 

In den Darstellungen in Fig. 1 sowie in Rg 4 
sowie in Rg. 3 und Rg. 6 untere Halfte, d. h. rechts 
von der Durchlaufrichtung 60 sind die Quertraver- 
sen 38 bis 42 in Entnahmestellung fiber den 
Bearbeitungs- bzw. den Leerstufen dargestellt In 
diesem Fail ist der Abstand der Quertraversen zu- 
einander gleich grofl und entspricht dem halben 
Stufenabstand zwischen jeweils zwei Bearbeitungs- 
stufen 1, 2 bzw. zwischen zwei Leerstufen. bzw 
dem Stufenabstand zwischen Bearbeitungs- und 
Leerstufe. 

In Rg. 2 sowie Rg. 5 sowie in der oberen 
Halfte von Fig. 3 und Rg. 6. d. h. links der Durch- 
laufrichtung 60 sind die Quertraversen 38 bis 42 in 
Warteposition oder Parkstellung zwischen den 
Bearbeitungs- und Leerstufen dargestellt. wobei in 
Rgur 1 bis 3 die Quertraversen gegenuber dem 
Transportschritt der Tragschienen 25, 26 noch eine 
zusatzliche Relativbewegung ausfiihren konnen. so 
daS der Abstand zwischen zwei Quertraversen im 
Bereich der Werkzeugstufe oder Arbeitsstufe gro- 
fler ist als im Bereich der Leerstufe. 

Die zwischen Ablagestufen 61, 61a sowie 62 
62a als Ablage fur die Werkstucke in der Leerstufe 
weisen bis zu funf Freiheitsgrade auf, die mit Pfeil- 
nchtung 63 bis 67 angegeben sind. 

Beim Arbeiten mit zwei Werkzeugen pro Ar- 
beitsstufe sind gemae Fig. 7 auch zwei Zwischen- 
ablagestufen fur die Teileablage vorgesehen. wie in 
Arbeitsstellung gezergt. Beim Arbeiten mit nur ei- 
nem Werkzeug pro Arbeitsstufe ist gemafl Rg. 8 
eine Zwischenablagestufe in Arbeitsstellung und 
eme zweite in Parkstellung oder Ruhestellung ge- 
zeigt. Die doppelten Werkzeuge pro Arbeitsstufe 
oder Werkzeugstufe sind in Rg. 3 und Rg. 6 in 
Draufsicht gezeigt. 

Zum automatischen Umrtisten von Schablonen- 
trager 68. 69, 69a mit an die Werkstiickkontur 
angepaBte Ablegeschablonen 70. 71, 71a werden 
diese auf an den Schiebetischen 5. 6 befestigten 
Rahmen 72, 73 und Absteckbolzen 74, 74a, 75 und 
75a durch Verfahren in vertikaler Richtung abge- 
steckt und mit dem Werkzeugsatz gewechselt. 

Die strichpunktierte Unie mit Pfeil 76, 76a zeigt 
die Fahrkurven der Quertraversen beim Transpor- 
tieren der Werkstucke von einer Werkzeugstufe zur 
nachsten Werkzeugstufe. 

Die strichpunktierte Unie mit Pfeil 77, 77a zeigt 
die Fahrkurve der Quertraversen beim RUcklauf 
von der Werkzeugstufe bzw. Leerstufe in die jewei- 
lige Warteposition. 
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cevoir des pieces. 

caracteris£e en ce que. entre deux etages 
d'outils voisins (1 a 3), est prevu un 6tage de 
reception interm^diaire (61.62) comportant un 
dispositif pour modifier la position de la piece, 5 
et en ce que les traverses (38 a 42) agencies 
sur les rails de support (25,26) sont agencees 
de fagon longitudinalement dSplagable, dans la 
direction de transport (60) et a I'encontre de 
celle-ci, par rapport aux rails de support jo 
(25.26). 

2. Presse a Stages pour des pieces de grande 
taille selon la revendication 1, 

caract^risee en ce que la modification de la rs 
positron des pieces est effectuee dans un a 
cinq degres de liberty (63 a 67). 

3. Presse a Stages pour des pieces de grande 
taille selon la revendication 1 , 20 
caracteVisSe en ce que le changement de posi- 
tion des traverses (38 a 42) a lieu de sorte que 
celles-ci, lorsque I'outif est ferme\ prennent 

une position de repos deportee lateralement 

de celui-ci. 25 

4. Presse a etages pour des pieces de grande 
taille selon une des revendications 1 a 3, 
caracte7ise> en ce que le defacement longitu- 
dinal relatif des traverses (38 a 42) par rapport 30 
aux rails de support (25,26) est effectue au 
moyen d'un entratnement programmable 
(47,48). 

5. Presse a Stages pour des pieces de grande 35 
taille selon une des revendications 1 a 4, 
caracteVisee en ce que, pour exchange des 
outils, I'entraTnement pour dSplacer les traver- 
ses (38 a 42) sur les rails de support (25,26) 

est dep lag able dans une position de jalonne- ao 
ment a broches correspondantes (74,75) entre 
des montants de presse (19.24) et I'outil fer- 
me. 
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